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Fertigungsverf ahr-en fur ein mit einem Textil, Vlies oder 
5 derglelchen kaschlarties Spri'bzguB'bell aus Kuns'ts'tof £ 

Die Erfindung betriffr. ein Fertigungsverf ahren fur ein mit 
einem Textil, vlies Oder dergleichen kaschiertes SpritzguiJteil 
aus Kunststoff sowie ein Textile Vlies oder dergleichen sum 
10 Kaschieren und dauerhaften Verbinden mit einem beliebig ge- 
formten Innenausstattungsteil aus Kunststoff , insbesondere fur 
den KFZ-Bereich- 

Als Textile kommen vorzugsweise Polyester- oder Mischwaren 2um 
15 Einsatz, die dauerhaft als Verkleidung auf das SpritzguBteil 
:|| aufgebracht werden. Ublicherweise handelt es sich bei den 

"'"'i Waren um' laminierte Textilien mit einem Vlies, Aus dem Stand 

'it der Technik ist bekannt, diese laminierten Textilien sun^chst 

zuzuschneiden und diesen Zuschnitt dann in das SpritzgieBwexk- 
=11 20 zeug einzulegen. Um eine faltenfreie Oberflache su erhalten, 
0^ muB das Textil innerhalb des SpritzgieiSwerkzeugs eingespannt 

% gehalten werden; dies erfolgt vorzugsweise iiber ein pneuma- 

n\ tisch betatigtes Klammersystem. Nach dem Einspannen des Tex- 

tils - einem relativ zeitauf wendigen ProzeJB - wird dieses in 
25 einem SpritzgieBwerkzeug mit Kunststoff hinterspritzt . Wach 
'^t AbschluB des Spritzvorgangs wird das halbfertige Werkstuck, 

wie eine Saulenverkleidung fUr den PKW-Bereich, ausge- 

schleust und an die Beschnittauf nahme weitergeleitet . in der 

Beschnittauf nahme muJ3 nunmehr das an dem Rand des Werkstiicks 
3 0 Uberstehende Textil abgeschnitten werden, um das fertige werk- 

stuck zu erhalten. 

Die werkstucke weisen in der Kegel eine dreidimensionale Geo- 
metrie auf^ so dai3 auch der Kantenverlauf dreidimensional ist.' 
3 5 Fur den Beschnitt ist beim Stand der Technik eine artikel- 
spesifische Beschnittzelle notwendig, welche den jeweiligen 
Kantenverlauf des Werkstiicks . bearbeiten kann. Die Durchlauf- 
zeit des einzelnen Werkstiicks h&ngt entscheidend von der Ar- 



beitsgeschwindigkeit der Spritzgie3inaschine ab, da diese in 
der Regel den EngpaB des Fertigungsproaesses bildet, 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, ein gat- 
5 tungsgemaiies Fert igungsverf ahren so weiter zuentwickeln , dafi 
die Durchlauf zeiten reduziert werden. 

Erf indungsgemafl wird diese' Aufgabe dadurch gelost, daJ3 das 
Fertigungsverf ahren die folgenden Schritte aufweisti 
10 - Vorformen eines Textilzuschnitts , der auf einer ersten, 
dem Spritzguiiteil zugewandten Seite mit einer thermisch 
verf ormbaren, im abgekiihlten Zustand f ormstabilen und 
elastischen Kunststof f olie beschichtet ist^ in eine ge- 
wunschte AuI3enkontur des zu fertigenden SpritzguJiteils ^ 
15 - Einlegen des vorgeformten Text-ilzuschnitts in das Sprits- 
gieJ3werkseug, 

Hinterspritzen des Textiizuschnitts mit Kunststoff und 
Ausschieusen des kaschierten SpritzguiSteils . 

2 0 Die Textilzuschnitte sind demnach vor Beginn des eigentlichen 
SpritzguiSprozesses bereits in ihrer vorgef ertigten Kontur 
bereitgestellt , die sie zur Abdeckung des fertigen SpritzguJ3- 
teils benotigen. Im Gegensatz zum Stand der Technik ist das 
Textil auf einer ersten^ im fertigen Endprodukt innengelegenen 

25 Seite mit einem Kunststoff versehen, der thermisch verformbar 
i5t» Der Textilzuschnitt wird im ersten Verf ahrensschritt in 
. einer entsprechenden Form tiefgezogen, um die gewiinschte Au- 
Benkontur des spateren SpritzguJ3teils zu erhalten □ Wach. dem 
Abkuhlen ist dieser Kunststoff formstabii, Gleichzeitig ist er 

30 aber noch so elastisch^ daJ3 mit dem Textil an dem Werkstiick 
ein Umbug gefertigt werden kann. 

Nach dem Abkuhlen der vorgeformten Textilzuschnitte kann ein 
Konturbeschnitt vorgenommen werden, was mittels eines Automa- 
35 ten, beispielsweise durch Knickarmroboter erfolgen kann. Damit 
kann ein dreidimensionaler Konturbeschnitt des Kantenverlatlif s 
realisiert werden, der insbesondere bei Innenausstattungs- 
teilen fur den KFS-Bereich hiufig auftritt und der mit dem 



3 

reincn Verf ahrensschritt des Tiefziehens allein nicht reali- 
sierbar ist; faeim Tiefsiehen ist durch das Trimmen namlich nur 
ein zweidimensionaler Kantenschnitt rcalisierbar . 

5 im AnschluJB an den Konturbeschnitt wird das vorgeformte Tex- 
til in das SpritsgieBwerkzeug eingelegt. Die Kunstsrof f olie 
ist luf tundurchlassig, so dass das Textil auch von der Textil- 
seite her von den in Sprit2gieJ3werkzeugen ublicherweise einge- 
setzten Unterdruckgreif ern gehandlet. werden kann, um dieses in 
10 das SpritzgieiSwerkzeug einzusetzen oder aus diesem zu entfer- 
nen. Damit sind fur das erf indungsgeina.i3e verfahren die abl±- 
chen Au-tomaten oder Roboter fiar das Handling ohne Umrustung 
einset-zbar . 

15 In dem Spr itzgie3werkzeug wird das vorgeformte Textil mit 
Kunststoff in bekannter Weise hint.erspr±tzt . Beim SpritzgieJjen 
verbindet sich der eingespritzte Kunststoff unverbindbar bsw, 
unlosbar mit der bereits an dem Textil vorgesehenen Kunst- 
stoffolie, 

20 

Nach dem SpritzgieJ3en wird das fertig kaschierte Werkstiick aus 
dem Spritzgiei3werkzeug entnommen und ausgeschleust • Es ist 
demnach kein weiterer Beschnitt des werkstlicks notwendig. 
Damit ist zunachst, da man nicht mehr von den Taktzeiten des 

25 SpritzgieBwerkzeugs abhangig ist, sine kontinuierliche Ferti- 
gung realisierbar o Daneben sind keine artikelspezif ischen 
Beschnittzellen notvendig, was den flir den Fertigungspro2eJ3 
erf orderlichen Platzbedarf erheblich redusiert. Die Textile 
auschnitte sind zudem einfach handhabbar, so dai3 eine deutlich 

30 hohere Anlagenauslastung realisierbar ist» 

vorzugsweise wird der vorgeformte Textilzuschnitt ?:una.clist 
maiigerecht auf die Au3enkontur des fertigen Werkstlicks su- 
geschnitten. Dieses kann beispielsweise durch einen Be- 
35 schnittroboter erfolgen- Damit si'nd die artikelspezif ischen 
Beschnittzellen aus dem Srand der Technik hinfallig? die Be- 
schnittroboter konnen beliebige Beschnitte durchfuhren* 
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Die Kunststof folie ist erf indungsgeina/3 aus solchen Stoffen 
gcfcrtigt, die sich besonders gut mit dem sp^ter einzu- 
spritzenden Kunststoff verbinden. vorzugsweise koininen thermo- 
plastische Olefine oder deren varianten Oder thermoplas.tische 
5 Urethane zum Einsatz. 

Alternativ kann die Folie auf der dem Ten-til augewandten Ober- 
flache mit einem Aktivator beschichtet sein, der das Textil 
permanent mit. dem eingespritzten Kunststoff verbindet sowie 
10 den VerbindungsprozeJB vereinfacht und beschleunigt . 

Die picke des laminierten Textils betragt ublicherweise etwa 
5mm, die der Kunststof folie etwa 2mm; diese kann je nach An- 
wendung auch dicker ausgestaltet sein , wenn komplizierte Kon- 
15 turen abzubilden sind. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung beispielhaft veranschau- 
licht und im folgenden anhand der Figuren detailliert be- 
schrieben- Es seigen: 

20 

Fig. 1 sine schematische Draufsicht des erf indungsgem^i3en 
Fertigungsverf ahrens und 

Fig- 2 ein seitliches Schnittbild des erf indungsgemaBen Tex- 
tils, 

25 

In der Fig. 1 ist der erf indungsgem^JBe Pertigungsverlauf in 
der Draufsicht abgebildet. Gemafi der Zeichnung besteht der 
ProseJi iifi wesentlichen aus zwei Bestandteilen^ nSmlich der 
Tief ziehanordnung 1 und der SpritzgieBanordnung 2. 

30 

Nach dem erf indungsgemaj3en Verfahren wird das bereits vor- 
gefertigt angelief erte , laminierte Textil 3, das einseitig mit 
der Kunststof folie versehen i$t, in Bahnen angeliefert und auf 
der Tief ziehanordnung I ausgerollt. Eine Tief ziehvorrichtung;, 
35 die vorzugsweise als Tief ziehautomat 4 ausgebildet ist^, formt 
die Textilgewebe zu vorgeformten Textilzuschnitten 5 vor. 


Die Textilzuschnitte 5 werden von Beschnittrobotern 6 und 7 
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auf ihre endgultige AuBenkontur zugeschnitten , die sie auf dem 
. f ertigen Werkstiick einnehmen- Die Beschnittroboter 6 und 7 
sind vorliegend als Knickarmroboter ausgebildet - 

5 Die vorgef ormten und fertig zugeschnittenen Preforms werden 
alsdann an einen Zwischenpuf f er 8 weitergeleitet , Von diesem 
Zwischenpuf f er 8 werden die einzelnen Textilzuschnitte 5 durch 
einen weiteren Automaten, der wegen der erf order lichen Genau- 
igkeit vorzugsweise als Linearroboxer 9 ausgebildet ist, dem 
10 eigentlichen SpritzguBprozeiS in der SpritzgieBmaschine 10 
zugefuhrt- Nach dem SpritzgieBen werden die fertig kaschierten 
Werkstucke aus dem SpritzgieBwerkzeug 10 durch den Knickarmro- 
boter 9 ausgeschleust und an die Montage weitergegeben . 

15 Fig, 2 zeigt eine Seitenansicht eines Textilzusclinitts 5 kurz 
nach dem Tiefziehen. Das Tiefziehen erfolgt in einem Tiefzieh- 
automaten 4, der in bekannter Weise aus einem unterwerkzeug 4a 
und einem Oberwerkzeug 4b besteht- Das Oberwerkzeug ist warme- 
beaufschlagt und bewirkt beim Zusammenpressen von Unterwerk- 

20 zeug 4a und Oberwerkzeug 4b die thermische verformung der an 
, dem Textilzuschnitt 5 vorgesehenen Kunststof f olie 5a» 

Die Kunststof f olie 5a liegt auf dem Unterwerkzeug auf. An dem 
Unterwerkzeug 4a sind daruber hinaus Vakuumkanale 4c vorgese- 
25 hen. Der Textilzuschnitt 5 besteht aus einer auf dem Unter- 
werkzeug 4a aufliegenden Kunststof f olie 5a:. das unterseitig 
mit einem laminierten Textil mit Vlies verbunden ist. 

Nach dem Vorformen weist der Textilzuschnitt 5 eine dreidimen- 
30 sionale, schalenf ormige Gestalt auf. Der ringsumlauf ende 
f lanschartige Rand 5c kann entweder im Rahmen des Konturbe- 
schnitts entfernt oder zur Innenseite des fertigen werkstucks 
umgebogen werden, falls ein werkstuck mit einem Umbug gefer- 
tigt werden soli, 

35 
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Fertigungsverf ahren fujr eiii mit einem Textile Vlies oder 
derglei cben kaschiertes Spritzgufiteil aus Kuns-tstoff 


Bezugszeichenlis-te 

1 Tief ziehanordnung 

2 Spri-bzgieJ3anordnung 

3 TexTiil 

4 Tief ziehautomat 
4a Unterwerkseug 
4b Oberwerkzeug 

4 c vakuumkan ale 

5 Textilzuschnitt 
5a Kunststof f olie 
5b Textil 

5c Rand 

6 Beschnit-croboter 

7 Beschnittroboter 

8 Zwischenpuf f er 

9 Knickarmroboter 

10 Spritzgieflmaschine 


Fertigungsverf ahren fiir ein mit einem Testil, Vlies oder 
derglei chen kaschiertes Spritzg-oBteil aus Kunststoff 

Pa'ten'tanspziiche 

Fertigungsverf ahren fiir ein mit Textil, Vlies oder der- 
gieichen kaschier-ces SpritzguI5teil aus Kunststoff, ins- 
besondere eines Innenausstattungsteils flir ein KFZ, das 
die folgenden verf ahrensschritte aufweist: Vorformen eines 
Textilzuschnitts , der auf einer ersten^ dem Spritzgufiteil 
zugewandten. Seite mit einer thermisch verf ormbaren, im 
abgekiihlten Zustand formstabilen und elastischen Kunst- 
stoffolie beschichtet ist, in eine gewlinschte AuJ5enkontur 
des zu fertigeuden Spritsgu3teils , Einlegen des vorgeform- 
ten Textilzuschnitts in das SpritzgieJiwerkzeug , Hinter- 
spritzen des Textilzuschnitts mit Kunststoff und Aus- 
schleusen des kaschierten Spritzguijteils * 

Fertigungsverf ahren nach Anspruch 1, wobei nach dem Vor- 
formen ein maJBgerechter Konturbeschnitt erfoigt. 

Fertigungsverf ahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die 
Werkstucke ausschlieBlich durch Automaten zwischen den 
einzelnen verf ahrensschritten behandelt werden . 

Fertigungsverf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 3^ 
wobei der Rand des SpritzguBteils eine beliebige^ auch 
dreidimensional verlaufende Randkontur aufweist, 

Textil zum Kaschieren und dauerhaften verbinden mit einem 
beliebig geformten Innenausstattungsteil aus Kunststoff, 
insbesondere flir den KF2-Bereich, d a d u r c h 
gekenn z e ic hnet, daJ3 das Textil einseitig mit 
einer Kunststoff olie (5a) verbunden istj, die thermisch 
verformbar und im abgekiihlten Zustand formstabil und ela- 


stisch isn. 
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Textil nach Anspruch 5,dadurch gekenn- 
zeichnet, dai3 die Kunststof f olie {5a) auf der dem 
Textil sugewandten Oberflache mit eihem Aktivator be- 
schichtet ist, dsr das Texril permanent mit dem zu hinter- 
spritzenden Kunststoff verbindet . 


Fertigungsverf ahren fUr eiai mit einem Textile Vli©s oder 
dergleichen kaschiertes SpritzguBteil aua Kunststoff 


Zuaammenf assuna 

Um die Durchlauf zeiten eines Pertigungsverf ahrens und den 
Pla-tabedarf fur die Fertigungsanlagen fiir ein mit Textil, 
vlies Oder dergleichen kaschiertes Sprit zguBreil aus Kunst- 
stoff, insbesondere eines innenausstattungsteils fur ein KFZ , 
zu reduziereni, wird . erf indungsgemaJi vorgeschlagen , daJ3 das 
Verfahren die folgenden Verf ahrensschritte aufweist: Aufnehmen 
eines Textilzuschnitts , der auf einer ersten, dem SpritzguB- 
teil zugewandten Seite mit einer thermisch verf onnbaren, im 
abgekiihlten Zustand formstabilen und elastischen Kunststoffo- 
lie beschichtet ist, Vorformen des Textilzuschnitts in eine 
gewunschte AuJSenkontur des zu fertigenden SpritzguiBteils , 
Einlegen des vorgef ormten Textilzuschnitts in das SpritzguJ5- 
werkzeug, Hinterspritzen des Textilzuschnitts mit Kunststoff 
und Ausschleusen des kaschierten Spritzgu3teils (Fig. 1)- 


